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(54) Procede de fabrication d'un revetement multistrate et application d'un revetement en resultant d Thabillage 
interieur de vehicules notamment 

\57) Le procede est remarquable en ce qu'on depose sur la 
vSce d'ancrage de la couche support de soubassement une 
poudre thermofusible en materiau synthetique dont la tem- 
perature du point de fusion est inferieure a cefle de cha- 
cune de ces couches support de soubassement et superfi- 
cielle de facade t on chauffe essentiellement la poudre 
deposee sur la couche support de soubassement pour ra- 
mollir et fondre cette poudre thermofusible, on met en re- 
gistre la couche support de soubassement porta nt sur sa 
face d'ancrage la poudre en fusion avec la face d'ancrage 
de la couche superficielle de facade, on applique I'une 
contre I'autre les deux couches et on refroidit pratiquement 
sans tension pour eviter la formation de gode au revete- 
ment ainsi confectionne. 

Application a la fabrication de revetement pour plancher 
d'automobiles par exemple. 
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La presente invention concerne les revete- 
ments raultistrates et, plus particulierement , un procede 
pour la fabrication d'un revetement multistrate ameliore 
et son application notamment a l'habillage interieur de 
5 vehicules par exemple automobiles terrestres. 

Dans de nombreux domaines industriels ainsi 
que par exemple dans le batiment, il est courant de 
revetir ou "habiller" des parois de revetements mul- 
tistrates le plus souvent au moins partiellement texti- 

10 les. Tel est le cas par exemple de 1 1 interieur des 
vehicules automobiles terrestres et specialement des 
planchers de ces derniers tels que ceux existants dans 
les coffres a bagages. 

Les revetements d'habillage tels que ceux 

15 utilises pour les habitacles et les coffres de vehicules 
automobiles terrestres,. notamment les tapis de sol et les 
tapis de coffre qui sont presents dans les vehicules 
automobiles quel qu'en soit le type, berline, break, 
utilitaire, sont essentiellement constitues d'une couche 

20 support de soubassement fait a partir d'un materiau de 
base le plus souvent f ibreux qui est obtenu generalement 
par une technique "non tissee" , du type aiguillete, Cette 
couche support de soubassement, appretee ou non d'un 
liant complementaire telle une substance rigidif iante ou 

25 thermoplastique, est pourvue d'une couche superf icielle 
de fagade ou "peau" de surface obtenue par enduction 
directe, report, trans fert ou derive d'un materiau tel 
un chlorure de polyvinyle. Cette couche superf icielle de 
fagade confere au revetement fini qui se presente a plat 

30 ou en forme, une certaine etancheite, une resistance a 
1 ' abrasion et un aspect defini par sa couleur et son etat 
de surface obtenu par exemple par grainage. 

Comme on le salt, les chlorures de polyviny- 
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les ainsi que les polyurethannes a l'etat de mousse qui 
sont utilises pour des revetements de ce type posent des 
problemes car certains de ces materiaux synthetiques 
"relarguent" ou liberent spontanement notamment par 
5 migration des adjuvants tels des plastifiants et d'autres 
d'entre eux produisent des emanations de chlore lors de 
leur incineration en vue du recyclage des produits qu'ils 
equipent . 

Le but de 1 1 invention est de f aire face a ce 

10 type de difficultes a 1 1 aide d'une technique de fabrica- 
tion d'un revetement multistrate perfectionne. 

L ' invention a pour objet un procede pour la 
fabrication d 1 un revetement multistrate comprenant 
notamment une couche support de soubassement en fibres 

15 non tissees avec une surface libre pour son application 
sur une parol a revet ir et avec une face d'ancrage et, 
une couche super f icielle de fagade en film thermoplas- 
tique excluant le chlorure de polyvinyle avec une surface 
apparente pour son aspect et avec une face d'ancrage. Ce 

20 procede est remarquable en ce qu'on depose sur la face 
d'ancrage de la couche support de soubassement une poudre 
thermof usible en materiau synthetique dont la temperature 
du point de fusion est inferieure a celle de chacune de 
ces couches support de soubassement et superf icielle de 

25 fagade, on chauffe essentiellement la couche de poudre 
deposee sur la couche support de soubassement pour 
ramollir et fondre cette poudre thermof usible, on met en 
registre la couche support de soubassement portant sur 
sa face d'ancrage la poudre en fusion avec la face 

30 d'ancrage de la couche superf icielle de fagade, on 
applique 1 1 une contre 1 ! autre les deux couches et on 
refroidit pratiquement sans tension pour eviter la 
formation de gode au revetement ainsi conf ectionne. 

L ' invention a aussi pour objet 1 ' application 

35 d'un revetement conf ectionne comme expose auparavant a 
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l'habillage interieur de vehicules automobiles terrestres 
notamment * 

Les revetements multistrates a base de 
materiaux synthetiques ainsi que leur procede de fa- 
brication et leur application a l'habillage de parois 
notamment; interieures de vehicules automobiles terrestres 
etant bien connus dans la technique , on ne decrira dans 
ce qui suit que ce qui concerne directement ou indirecte- 
ment 1' invention. Pour le surplus, 1 ' homme du metier du 
secteur technique considere puisera dans les solutions 
classiques courantes a sa disposition pour faire face aux 
problemes particuliers auxquels il est confronte. 

Dans ce qui suit, on utilise tou jours une 
meme designation pour identifier un element homologue, 
quel que soit son mode de realisation ou sa variante 
d 1 execution. 

Pour la commodite de l 1 expose, on decrira 
chacun des constituants de 1 1 invention avant d'en exposer 
la fabrication et la mise en oeuvre au besoin, 

L ' invention concerne la fabrication d 1 un 
revetement multistrate ameliore qui comprend, essen- 
tiellement, une couche support de soubassement avec une 
surface libre pour son application sur une parol a 
revet ir et une face d'ancrage. Ce revetement comprend 
aussi une couche superf icielle de f agade avec une surface 
apparente destinee a lui conferer son aspect et une face 
d'ancrage destinee a cooperer avec la face d'ancrage de 
la couche support de soubassement. La couche support de 
soubassement est, de preference, un produit non tisse a 
fibres courtes obtenues par voie seche. Ces fibres de 
dechets ou de " recuperation sont de preference non 
impregnees . 

La couche superf icielle de f agade est un film 
thermoplastique choisi parmi des materiaux synthetiques 
qui excluent le chlorure de polyvinyle. 
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L f ancrage des deux faces destinees a cooperer 
de la couche support de soubassement et de la couche 
superf icielle de fagade est obtenu a l'aide d f une poudre 
thermofusible, de preference a granulometrie fine, qui 
5 est deposee en quantite appropriee sur la face d ' ancrage 
du soubassement . 

La couche support de soubassement non-tissee, 
est faite en fibres naturelles ou, de preference, en 
fibres d'un materiau synthetique obtenues par exemple par 

10 la technique "spun", c'est-a-dire une technique qui 
permet d'obtenir initialement des fibres continues a 
partir d'un materiau fondu et extrude dans une filiere 
a la sortie de laquelle il est etire. Des materiaux qui 
conviennent sont par exemple le polypropylene, les 

15 polyesters, les polyacryliques • La densite de v cette 
couche support de soubassement est suffisante pour 
retenir la poudre thermof usible qui est deposee sur sa 
face d ! ancrage. Lorsqu 1 on utilise un materiau acrylique, 
on donne a ce dernier par exemple une epaisseur de 

20 l'ordre de 3 a 4 mm et on lui confere une densite de 550 
g/m 2 environ . 

La couche superf icielle de fagade est un film 
thermoplastique fait de tous materiaux synthetiques 
filmogenes a l f exclusion du chlorure de polyvinyle ou un 

25 derive du caoutchouc . Ces materiaux f aits de polymere 
simple ou compose sont en particulier choisis en fonction 
de la couleur qu'on peut leur conferer et du degre de 
brillance ou de glagage que l'on veut obtenir. On peut 
par exemple utiliser un film de polyethylene bi ou tri- 

30 couche noir mat de 80 jam environ d f epaisseur . 

La poudre thermof usible qui est utilisee pour 
assurer 1 ' ancrage de la couche superf icielle de fagade 
sur la couche support de soubassement est faite, par 
exemple, d'un polymere thermoplastique tel que le 

35 polyethylene, des polyesters, de 1 1 acetate d T ethylene et 
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de vinyle (EVA) voire d'un melange de ceux-ci. II est 
essentiel que la substance choisie ait son point de 
fusion inferieur a celui de la couche support de soubas- 
sement et inferieur ou egal voire superieur selon les 
5 cas, a celui de la couche superf icielle de fagade, 
Lorsqu r on utilise de la poudre de polyethylene, on 
choisit cette derniere avec une granulometrie fine et on 
la depose sur la face d f ancrage de la couche support de 
soubassement a raison de 450 g/m 2 environ. 

10 La technique de fabrication d'un tel reve- 

tement est la suivante. 

On depose sur la face d ' ancrage de la couche 
support de soubassement la poudre thermof usible en 
materiau synthetique, on chauffe essentiellement la 

15 poudre deposee sur la couche support de soubassement pour 
ramollir et fondre cette poudre thermof usible , par 
exemple par passage dans un four a air chaud dont la 
temperature est reglee a environ 150-160° sachant que le 
choix de la temperature est fonction de la vitesse de 

20 defilement de la couche support de soubassement poudree. 

S'il y a lieu la fusion en surface de la poudre thermof u- 
sible est assuree par un rayonnement infra-rouge comple- 
mentaire. On regie le processus operatoire de maniere 
que, de preference, seule la poudre soit chauffee. On met 

25 ensuite en registre la couche support de soubassement 
portant sur sa face d f ancrage la poudre en fusion avec 
la face d ' ancrage de la couche superf icielle de fagade. 
On fait en isorte que la couche superf icielle de fagade 
soit, de preference, maintenue a la temperature ambiante. 

30 On applique l'une contre 1 1 autre les deux couches en 
presence par passage dans une calandre ou similaire a au 
moins deux cylindres dont 1 1 un d ' entre eux est de 
preference grave superf iciellement d'une configuration 
de 1 f empreinte a communiquer a la surface apparente de 

35 la couche superf icielle de fagade. Le cylindre grave qui 
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joue de preference le role de cylindre presseur, impose 
une deformation strictement identique a sa gravure lors 
de la mise en registre. De preference, ce cylindre est 
refroidi pour garantir la qualite du marquage ainsi que 
l f aspect de la surface apparente de la couche superfi- 
cielle de fagade. L ' operation de calandrage se fait "en 
ligne" ou apres rechauffage mais toujours lorsque la 
poudre est encore malleable. On refroidit pratiquement 
sans tension le revetement ainsi confectionne pour eviter 
la formation de "gode" ou tuilage au revetement ainsi 
confectionne avant de proceder a son enroulement. 

Ensuite , le revetement en rouleau peut etre 
achemine vers des postes pour le soumettre a des opera- 
tions de decoupe ou de mise en forme voire de pose 
eventuelle d f accessoires . 

La surface libre de la couche support de 
soubassement peut etre lisse, rainuree a la maniere des 
veines d'un bois ou bien porter en relief un reseau de 
pastilles ou similaires de 1 mm a 1,5 mm de hauteur de 
saillie par exemple, 

Le produit confectionne selon la technique 
indiquee convient particulierement bien a l'habillage de 
parois interieures de vehicules automobiles terrestres 
tels que les parois interieures de portieres, les 
planchers de coffre ou d'habitacle. 

Ce qui precede met bien en lumiere les 
particularites de 1 ! invention, 1 1 interet qu'elle off re 
et les avantages qu'elle procure. 



2700497 



7 

REVEND ICAT IONS 

1 - Precede pour la fabrication d'un reve- 
tement multistrate comprenant notamment une couche 
support de soubassement en fibres non-tissee avec une 
surface libre pour son application sur une parol a 
revetir et avec une face d'ancrage, et une couche 
superf icielle de fagade en film thermoplastique excluant 
le chlorure de polyvinyie avec une surface apparente pour 
son aspect et avec une face d'ancrage, ce procede etant 
remarquable en ce qu'on depose sur la face d'ancrage de 
la couche support de soubassement une poudre thermofusi- 
ble en materiau synthetique dont la temperature du point 
de fusion est inferieure a celle de chacune de ces 
couches support de soubassement et superf icielle de 
fagade, on chauffe essentiellement la poudre deposee sur 
la couche support de soubassement pour ramollir et fondre 
cette poudre thermof usible, on met en registre la couche 
support de soubassement portant sur sa face d'ancrage la 
poudre en fusion avec la face d'ancrage de la couche 
superf icielle de fagade, on applique l'une contre 1 ' autre 
les deux couches et on refroidit pratiquement sans 
tension pour eviter la formation de gode au revetement 
ainsi conf ectionne . 

2 . - Procede selon la revendication 1, 
caracterise en ce qu'on applique l'une contre 1 ' autre ces 
deux couches en registre avec une calandre a au moins 
deux cylindres dont l'un est grave superf iciellement 
d 1 une configuration de 1 T empreinte a communiquer a la 
surface apparente de la couche superf icielle de fagade 
et est refroidi, alors que la poudre est encore malleable 
ou a ete rechauffee. 

3 - Procede selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce qu'on chauffe la couche support de 
soubassement poudree dans un four a air chaud, 

4 - Procede selon la revendication 3, 
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caracterise en ce qu'on chauffe la poudre deposee sur la 
couche support de soubassement avec un rayonnement infra- 
rouge . 

5 - Precede selon I'une quelconque des 
5 revendications 1 a 4, caracterise en ce qu'on utilise une 

couche support de soubassement en fibres non tissees 
courtes obtenues par voie seche. 

6 - Procede selon la revendication 5, 
caracterise en ce qu'on utilise une couche support de 

10 soubassement en fibres non tissees a base acrylique a 
raison de 550 g/m 2 environ et avec une epaisseur de 
1 1 ordre de 3-4 mm environ. 

7 - Procede selon 1 1 une quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterise en ce qu'on utilise une 

15 couche superf icielle de fagade en film de polyethylene 
d f environ 80 \im d r epaisseur. 

8 — Procede selon la revendication 7, 
caracterise en ce qu'on utilise un film de polyethylene 
bi voire tri-couche. 

20 9 Procede selon 1 1 une quelconque des 

revendications 1 a 8, caracterise en ce qu'on utilise une 
poudre thermo fusible a granulometrie fine a raison de 450 
g/m 2 environ. 

10 - Procede selon la revendication 9, 
25 caracterise en ce que la poudre thermof usible est du 

po lye thy lene . 

11 - Application d 1 un revetement confectionne 
selon l'une des revendications precedentes a 1 ' habillage 
interieure des vehicules automobiles terrestres. 
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